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BEVENDI C A TTQNS 

1. Precede de rev£t#»ment d'un flacon <1) par 
une pellicule en matiere plastique caracterisee en ce 
qu ' 1 1 cnnslste a : 

5 a - posit lonner le flacon (11 autour d'un 

poin<?on 12) traversant axlalement le col du flacon et 
comportant des moyens de maintien en position du 
flacon nnnperant avec la face Interne du col et des 
moyens d' obturation de 1 'orifice ouvert du col, 

10 b - entourer le flacon par un moule 

d' Injection ayant yne cavlte dont la parol est 
espacee de la parol externe du flacon, 

c - injecter la matiere plastique a travers 
le passage IB) dans l'espace (7) delimite par la 

15 parol Interne 16) du moule et la parol externe du 

flacon II) et mettre s Imul tanement l'interieur du 
flacon sous pression, 

d - ouvrir le moule d' injection, et retirer 
le flacon ID revetu du poste d* injection de la 

20 machine. 

2. Precede selon la revendicat ion 1 
caracterise en ce que la mlse sous press ion de 
l'interieur du flacon consiste a insuffler un fluide 
sous pression a travers le col (16) du flacon a 

25 partlr d'un orifice du moule d 1 injection. 

3, Precede selon la /.revendicat ion 1 
caracterise en ce que la mlse sous pression de 
l'interieur du flacon II) consiste a insuffler un 
flulde sous pression a partlr d'un conduit d'alimen- 

30 tation en fluide de la machine. 

4, Procede selon l'une quelconque des 
revendicat ions precedentes caracterise en ce que le 
fluide insuffle est distribue a l'interieur du flacon 
CD par un canal (261 traversant axlalement le 

35 polncon 12) . 

6. Machine d' injection de matiere plastique 
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pnnr 1* mi<^ *»n nenvre dvi prorerte selon 1 'une 
qn#»| oonqu* des revend ! ca t i on? precedents rarar- 
terisee en re qu'elle comport e un conduit d •alimenta- 
tion *»n fluide sous pression relie a 'in ranal de 
dist ribut ion (261 realise a l'lnterieur d'un poin<?on 
\2) *xial s'etendant a l'interieur du flacon (11 a 
travers le rn] (16) de celui-cj. ]e rana I (26) 
dehouchant a 1 1 interieur du flacon. le poin^on 
comportsmt d*»s moyens de maintien en position du 
f 1 *, r nn *»r des moyens d'obturation de 1 'orifice ouvert 
du col . 

ft. Machine d' injection *elon la revendlca- 
tlnn s oaracter lsee en ce qu'elle ronporte en outre 
des moyens de commande d' insufflation de flulde sous 
X>r*»«*ion h I 1 interieur du flacon. 

7. Machine d' injection selon la revendica- 
tion 6 caracter i see en ce que les moyens de rommande 
d* insuf flat-ion de fluide sous pression sont synchro- 
nises a^ec 1* injection de plastique sous pression. 

ft. Machine d' injection selon 1 'une queloon- 
que des revindications 5 a 7 caracterisee en ce que 
les moyens de maintien en position sont constitues de 
d*»nx joints torlques 1321 . 

9. Machine d' injection selon la revendica- 
tion 8 caracterisee *n ce que les moyens d'obturation 
de I'orifice ouvert du col sont constitues d*» deux 
joints toriques et d'un epaulement 1221 du poinnon 
(2) . 

10. Flacon caracterise en ce qu 1 i 1 comporte 
au moins une pell icule en matiere plastjque realisee 
a I'aide du procede eelon 1 'une quelconque des 
revendi rat ions 1 a 4. 

11. Flacon selon la revendicat ion 10 carac- 
terise en ce qu 1 I 1 est en verre. 
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La pre?ente invention conccrne un procede de 
revetenent d'un flacon d'une pellicule en native * 
plastique, une machine destinee a nettre en oeuvre le 
precede ainsi que le flacon revetu obtenu par ce 
5 procede. 

On connait un tel procede, par exemple pour 
revetir des flacons en verre, notaounent du type 
aerosol , par une pellicule en matiere plastique 
constitute de polychlorure de vinyl ou PVC. 
10 Un tel revetenent est realise pal trempage 

dans une emulsion contenant un plastifiant. Apres 
trempage 3 emulsion est cassee et: le plastifiant 
absorbe, par chauffage. 

On obtient , dans un tel procede f un 
15 revetenent qui n'est pas totalement transparent du 

fait de la mise en emulsion prealable. De plus dans le 
cas d'un flacon en verre, 1' aspect brillant de 
celui-ci est casse et le revetement procure un toucher 
legerement collant, ou poisseux. 
2o On peut egalement revetir des corps pleins 

par un procede dit de surmoulage mais un tel procede 
n'est pas applicable a des corps creux ayant une paroi 
par exemple en verr e. En effet les press ions exercees 

sur la face exterieure de la paro i sont *res_ 

25 "Tmporta ntes et font eclater le corps creux,, 

: " pour remedier £ ces inconvenients la 

presente invention a pour but de fouxnir un proc£d£ et 
une machine permettant de realiser un flacon Ayant une 
paroi relativement peu resistant* et revetue d'une 
30 couche continue de matiere plastique gardant un aspect 

transparent et brillant et ayant un toucher agreable. 

A cet effet 1' invention a pour objet un 
procede de revetement d'un flacon par une pellicule en 
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matidre plastique caract4ris4 en ce qu'il consiste 
4 : 

a - positionner le flacon dans un moule 
d' injection d'une machine A injecter coaportant un 
passage d' injection de la mati4re plastique et dont la 
parol interne entoure la parol externe du flacon 4 una 
distance de celle-ci correspondant sensiblement 4 
l'4paisseur de la pellicule 4 r*aliser, 

b - injecter la mati*re plastique 4 travers 
le passage dans 1'espace d41imit4 par la paroi intarne 
du moule et la paroi externe du flacon et stttrt 
simul tenement l'int*rieur du flacon sous pression, 

c - ouvrir le sioule d' injection , et retirer 
le flacon revltu du poste d* injection de la machine. 

Selon d'autres caracttr istiques t 

- la mise sous pression de l'lnttrieur du 
flacon consiste 4 insuffler un fluide sous pression 4 
travers le col du flacon 4 partir d'un orifice du 
moule d' injection. 

la mise sous pression de l'int4rieur du 
flacon consiste 4 insuffler un fluide sous pression 4 
partir d'un conduit d • alimentation en fluide de la 
machine . 

~ le fluide insuffl* 4 partir du conduit 
d* alimentation en fluide de la machine est dlstribu4 4 
l'int*rieur du flacon par \ poincon axial attendant 
4 I'intirieur du flacen par -e col de celui-ci. 

L 1 invention concerne 4qalement : 

- une machine d' injection comportant un 
conduit d' alimentation en fluide sous pression reli4 4 
un canal de distribution r4alis6 4 l'int4rieur d f un 
poincon axial attendant 4 l'int4rieur du flacon. par 
le col de celui-ci* le canal dibouchant 4 l f int*ri#ur 
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du flacon. 

- la machine comporte des noyens de command* 
d' insufflation du fluido sous pression 4 l'int6rieur 
du flacon. 

_ la machine comporte en outre des noyens de 
commande synchronise de 1- insufflation de fluide sous 
pression et de 1* injection de mati**e plastique. 

- la machine comporte des moyens d f 4tan- 
ch4it* entre le poin^on et le flaccn. 

L* invention sera mieux comprise 4 la lecture 
de la description qui va suivre. en r*f*rence au 
dessin annex* gur lequel : 

- la figure 1 est une vue schtmatique d*un 
flacon tntoure d'un moule d # injection d-une machine 4 
injecter . 

Le proc*d4 salon 1* invention consiste tout 
d'abord 4 positionner un flacon 1 sur un poincon 2 
faisant partie dun posts d' injection (non represent*) 
d'une machine 4 injecter. On met ensuite en place 
1' ensemble poinpon et flacon dans un moule en deux 
parties 4 comportant une cavit* 5 dont la paroi 
interne 6 entoure la paroi externe du flacon 4 une 
distance de celle-ci correspondant 4 l^paisseur de la 
pellicula que l'on dtsire r*aliser. Le moule comporte 
*gale«ent un passage d' injection 8 de la mati4re 
plastique qui dthouche dans l'eapece 7 delimit* entre 
la paroi 6 de la cavit* 5 et la paroi externe du 
flacon. Comma represent* 4 la figure 1, le poincon 2 
posstde une forme allongfte comportant 4 ttages 
cylindriques coaxiaux. 

Le premier 4tage 10 est destin* 4 permettre 
la fixation du poincon sur le poste d* injection. XI 
est prolong* par un deuxiAme ttage 12 d f un diam4tre 
notablement plus grand. Le troisitme 4tage 14 prolonge 
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le deuxi£me etage 12 et poss^de un diametre exterieur 
coxrenpondant au diametre exterieur du col 16 du 
flacon 1 a revetir d'une pellicule de mati^re 
plastique, augmente de l'epaisseur de la pellicule. Le 

5 diametre du troisi^me etage 14 est plus petit que 

celui du deuxifcme etage 12 ce qui determine un 
6paulement 13. 

Le quatri4me 6tage 20 # qui prolonge le 
troisi4me etage 14, poss£de un diametre l*g*rement 

10 inf^rieur au diametre int^rieur du col 16 du flacon 1, 

ce qui determine une surface annulaire radiale 22 
entre le troisi£me itage 14 et le quatri^me Stage 20. 
La longueur du quatrieme 6tage est telle qu'il s'^tend 
4 l'int^rieur du flacon 4 travers le col sans que sa 

15 face extreme 24 ne soit en contact avec la paroi du 

flacon 1 . 

Le poincon 2 est traverse axialement par un 
canal 26. Ce canal s'ouvre par un orifice d* entree 28 
4 la face radiale libre du premier £tage 10. Cet 

20 orifice d'entree 28 est relie de manifcre habituelle 4 

un circuit d ' alimentation (non represents) en fluide 
sous pression de la machine. Le canal 26 debouche 4 
son autre extr6mit£ par un orifice de sortie 30 4 la 
face radiale d'extrfemitS 24 du qaatri4me Stage 20. 

25 A proximity de la surface annulaire radiale 

22 le poincon comporte des joints d'StanchSitS 32 , par 
exemple toriques , concus pour assurer I*£tanch4it6 
entre le quatriime Stage 20 et le col 16 du flacon 1. 
Ces joints d'StanchSite 32 assurent Sgalement un 

33 serrage entre le quatrieme Stage 20 et le col 16 de 

facon 4 maintenir le flacon 1 en position autour du 
poincon 2 et centre dans la cavitS 5. L'extrSmitS 
ouverte du col 16 vient en butSe sur la surface 
annulaire radiale 22. Dans cette position I - orifice de 
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sortie 30 debouche a l'interieur Cu flacon 1. 

Lorsque le flacon 1 a ete positionn* autour 
du poincon 2 comme indique ci-dessus, on entoure le 
flacon par le moule 4. Ce noule 4 est: constitu£ de 
5 deux elements semblables dont un seul a 6t6 represent* 

pour une plus grande clart£ de la figure 1. L'^lfcrnent 
de moule 31 comporte une collerette de fixation 34 et 
un corps 36 comportant la cavit£ 5. 

La collerette 34 comporte un al£sage 38 dans 
10 lequel est recu le troisieme etage 14 du poincon 2. 

L'alesage 38 est prolong* a 1 1 interieur du 
corps 36 de l'61£ment de moule 31 par la cavit* 5 de 
moulage. La paroi 6 de la cavity de moulage posstde la - 
forme du flacon 1 a revfctir et en position est £cart6e 
15 de la surface extfcrieure du flacon 1, creant ainsi 

I'espace 7 entre le flacon 1 et la paroi 6 de la 
cavite de moulage. 

Le deuxidme element du noule (non repr*- 
senU) est alors positionre de mani&re semblable au 
20 pzemier 616ment 31, et on applique fermement de 

manifcre usuelle, les deux surfaces d'appuis de ces 
elements l'une contre 1* autre pour former le moule 4. 

on injecce de la matidre plastique sous 
pression par le pa.^^r d' injection 8. La matiere 
25 pl.-i.ti.que c- -lit alors l'espace 7. 

Sixnultan£ment a 1 B injection, l'int^rieur du 
flacon 1 est mis sous pression a l'aide du fluide sous 
pression insuffie a travers le canal 26 du poincon 2. 

Les dispQsitifs d 1 injection et d'insuf- 
30 flation sont pourvus d'une unite dc regulation de type 

habituel (non representee) de maniere & obtenir des 
pressions pratiquement egales sur les deux faces de la 
paroi du flacon 1. 

Lorsque la matiere plastique injectee dans 

35 
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l'espace 7 a pris sa consistance definitive, on 

desolidarise les deux elements du moule et on les 

ecarte run de l - autre. 

Par une traction sur.le flacon 1 allant a 
5 I'encontre de l'effet de retenue exerce par le* joints 

d'etancheite 32, on retire le fiacon revetu de matiere 

plastique du poste d # injection. 

II apparait clairement que ce flacon revetu 

d'une premiere pellicule peut, k son tour, etre revetu - 
10 d'une autre pellicule par le procede decrit ci-dessus. 

& l'aide d'un moule congu de maniere identique et 

possedant ure cavit6 adap€ee. 

Dans une variante de la machine & injecter, 

on peut utiliser une alimentation en fluide sous 
15 pression independante de la machine. Dans ce cas le 

moule doit comporter dans la collarette 34, un conduit 

relie au canal 2 6 du poincon et 4 1 • alimentation du 

fluide sous pression. 
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Procede de revetement d'un flacon par une pellicule plastique. machine d'injection pour la mise en ceuvre du 
procede et flacon revetu par le procede. 



(57) Procede de revetement dun flacon 1. par exemple en 
verre. par une pellicule en matiere plastique a I'aide dune 
machine a tnjecter la matiere plastique consistant a positionner 
le flacon 1 autour d un poincon 2 d un poste d'injection de la 
machine et a entourer le flacon par un moule d'injection 4, 
puis a injecter la matiere plastique autour du flacon et insuffler 
un fluide sous pression a I'interieur du flacon de maniere 
synchronised avec I'injection de matiere plastique. 
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p^ vrNDICATIONS _ ,■■..>■< 

1. Procede de revetement d ' un flacon (1) par 
une pellicula en matiere plastique caracterisee en ce 

qu'il consiste a : i**',V : M 

a - positionner le flacon (1) dans un moule 
(4) d' injection d ' une machine a injecter comportant un 
passage' '^'injection (8) de la matiere plastique et 
dont la paroi'' in tirne (6) entoure la paroi externe du 
flacon a une distance de celle-ci correspondant 
sensiblement a 1 1 epaisseur de la pellicule a realiser, 
b -.-^injecter la matiere plastique a travers 
le passage (8) dans l' espace" ( 7 ) delimite par la paroi 
interne ( 6 ) du moule et la paroi externe du flacon (1) 
et mettre simuTtanement 1 ' interieur "du'f lacon sous 

pression, ... 

c - ouvrir le moule' d ' in jection , et retirer 
le flacon (1) "revetu du poste d' injection de la 
machine . 

2. Procede selon la revindication 1 
caracterise en ce que la^ ( mise ' souV. J pression d e< 
1' inter ieur"au flacon consiste a ins'uffler un fiuide 
sous pression a travers 'le col (16) du flacon a partir 
d'un'*orlfice d^'moul&'d" in jection . 

3. Procede selon la revendication 1 
caracterise en ce . que la mise sous pression de 
1- interieur du flacon (1) consiste a insu.f f ler .un ^ 
fiuide sojjs pression a partir d : un 'conduit 

d 'alimentation en fiuide de la machine. 

4. Procede selon l'une quelconque des 
revendicaticns precedentes caracterise en ce que le 
fiuide insuffle est distribue a 1/ interieur du flacon^ 
(1) par un p'o'incon ( 2 ) .' axial" s fetendant a 1 ; interieur 
du flacon (1) par le col (16) de celui-ci. 

5. Machine *d' Injection de matiere plastique. 
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pour la mise en oeuvre du procede selon l'une 
quelconque des revendications precedentes caracterisee 
en ce qu'elle comporte un conduit d ' alimentation en 
fiuide sous pression relie a un canal de distribution 
(26) realise a l'interieur d'un poincon (2) axial 
s ' etendant a l'interieur du flacon (1) par le col (16) 
de celui-ci, le canal (26) debouchant a l'interieur du 
flacon . 

6. Machine d' injection selon la 
r evendication 5, caracterisee en ce. qu'elle comporte en 
outre des moyens de commahde d ' insufflation de fluxde 
sous pression a l'interieur du flacon. 

7. Machine d' injection selon la 
revendication 6 caracterisee en ce que les moyens de 
commande d * insuf f lation de fiuide sous pression sont 

( ■■ c. f , - . i .'tit 

synchronises avec 1' injection de plastique sous 
pression. 

8. Machine d' injection selon l'une 
quelconque des revendications 5 a 7 caracterisee en ce 

que le poincon (2) est pourvu de moyens d'etancheite 

t >t %w ■ i ■ • ir - 4 - 

(32) entre le poincon (2) et le col (16) du flacon. 

9. Machine d' injection selon la 
revendication 8 caracterisee en ce que les moyens 
d'etancheite (32) sonr des joints toriques. 

10. Flacon caracterise en ce qu'il comporte 
au moins une pellicule en matiere plastique realisee a 
I'aide du procede selon l'une quelconque des 
revendications 1 a A . 

11. Flacon selon la revendication 10 
caracterise en ce qu'il est en verre. 
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